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(§) Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsetiketten 

(§) Zur Herstellung qualitativ hochwertiger und fehlerfrei 
arbeitender Etiketten wlrd auf eine Tragerfolie (1) ein 
hartmagnetischer Metallstreifen (5) aufgeklebt, wird auf den 
hartmagnetischen Metallstreifen (5) eine Siliconpapier- 
schicht (6) aufgebracht, wird die Tragerfolie (1) mit dem 
Metallstreifen (5) und der SiNconpapierschicht (6) etner 
Lochstanze (7) zugefuhrt, die hieraus im Bereich des 
Metallstreifens (5) in regelmaSigen Abstanden Locher her- 
ausstanzt, wird die Siliconpapterschicht (6) von der Trager- 
folie (1) abgezogen, wird auf den hartmagnetischen und mit 
Lucken versehenen Metallstreifen (5) ein durchgehendes, 
weichmagnetisches Metallband (9) aufgeklebt, wird auf 
mindestens eine Seite des aus der Tragerfolie (1), dem 
Metallstreifen (5) und dem Metallband (9) bestehenden 
Ausgangsmaterials (10) Abdeckfolie (12, 13) aufgebracht 
und werden aus dem mit Abdeckfolie (12, 13) versehenen 
1 Ausgangsmaterial (10) Etiketten (14) gestanzt. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung von Sicherheitsetiketten, bei dem auf eine Tra- 
gerfolie ein hartmagnetischer Metallstreifen, ein weich- 
magnetisches Metallband und eine Abdeckfolie aufge- 
bracht werden. 

Ein Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsetiket- 
ten der eingangs erwahnten Art ist aus der DE- 
OS 32 44 430 bekannt Hierbei wird auf ein Tragerband 
ein hartmagnetisches Bandmaterial aufgeklebt, indem 
das Tragerband von einer taktweise arbeitenden Vor- 
schubeinrichtung in jeweils einstellbarer Lange von ei- 
ner Vorratsrolle abgezogen wird. Gleichzeitig wird von 
einer Mehrzahl von Vorratsrollen ebenfalls taktweise 
eine Mehrzahl endloser Bander aus hartmagnetischem 
Material abgezogen und Qber jeder Vorratsrolle zuge- 
ordnete Umlenkmittel derart ausgerichtet, daB die En- 
den der Bander parallel zur Ebene des Tragerbandes 
liegen. AnschlieBend werden von Schneidemitteln, die 
den Umlenkmitteln zugeordnet sind, von dem hartma- 
gnetischen Bandmaterial Streifen gleicher Lfinge abge- 
schnitten, die dann gleichmaBig miteinander fluchtend 
auf das Tragerband aufgeklebt werden. In weiteren Ver- 
fahrensschritten werden auf das mit dem hartmagneti- 
schen Bandmaterial beklebte Tragerband ein weichma- 
gnetischer Endlosstreifen und ein Deckhand aufge- 
bracht Zur Vermeidung von Herstellungsfehlern ist bei 
dem aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren 
zur Herstellung von Sicherheitsetiketten darauf zu ach- 
ten, daB das in Streifen geschnittene hartmagnetische 
Bandmaterial genau auf die daftir vorgesehenen Stellen 
des Tragerbandes aufgebracht wird, damit die Abstande 
zwischen den einzelnen Streifen die fur die fehlerfreie 
Funktion eines Sicherheitsetikettes erforderliche GrdBe 
weder ttber- noch unterschreiten. Sowohl bei zu groBen 
als auch bei zu kleinen Abstanden der einzelnen Streifen 
voneinander kann das darauf liegende weichmagneti- 
sche Bandmaterial nicht mehr vollstandig deaktiviert 
werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Sicherheitsetiketten anzu- 
geben, bei dem die beschriebenen Herstellungsfehler 
vermieden werden. 

Diese Aufgabe wird gemSB der Erfindung durch ein 
Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsetiketten ge- 
Idst, bei dem 

a) auf eine Tragerfolie ein hartmagnetischer Me- 
tallstreifen aufgeklebt wird, 

b) auf den hartmagnetischen Metallstreifen eine Si- 
liconpapierschicht aufgebracht wird, 

c) die Tragerfolie mit dem Metallstreifen und der 
Siliconpapierschicht einer Lochstanze zugefUhrt 
wird, die hieraus im Bereich des Metallstreifens in 
regelmaBigen Abstanden L6cher herausstanzt; 

d) die Siliconpapierschicht von der Tragerfolie ab- 
gezogen wird, 

e) auf den hartmagnetischen und mit Lilcken verse- 
heneu Metallstreifen ein durchgehendes, weichma- 
gnetisches Metallband aufgeklebt wird, 

f) auf mindestens eine Seite des aus der Tragerfolie, 
dem Metallstreifen und dem Metallband bestehen- 
den Ausgangsmateriales Abdeckfolie aufgebracht 
wird und 

g) aus dem mit Abdeckfolie versehenen Ausgangs- 
material Etiketten gestanzt werden. 



Der hartmagnetische Metallstreifen kann hierbei mit 
einfachen Mitteln auf der Tragerfolie fixiert werden, 
bevor mit einer Lochstanze an den dafiir vorgesehenen 
Stellen in die Tragerfolie im Bereich des Metallstreifens 
5 Locher identischer GrSBe gestanzt werden, so daB hier- 
durch auch die Abstande der durch das Stanzen erzeug- 
ten einzelnen Metallstreifenstucke voneinander immer 
gleich bleiben. 
Da die Metallstreifen beim Deaktivieren der Sicher- 
io heitsetiketten magnetisiert werden, wodurch das dar- 
iiberliegende weichmagnetische Metallband in die ma- 
gnetische Sattigung getrieben wird und von einem elek- 
tromagnetischen Wechselfeld nicht mehr ummagneti- 
siert werden kann, so daB es seinerseits kein Wechsel- 
15 feld mehr abstrahlen und dadurch einen Diebstahlalarm 
ausldsen kann, miissen die Metallstreifenstucke einen 
bestimmten Abstand voneinander haben. Ist dieser Ab- 
stand zu groB, kann das weichmagnetische Metallband 
insb. zwischen den hartmagnetischen Metallstreifens- 
20 tticken nicht mehr vollstandig in die Sattigung getrieben 
werden und bleibt trotz Deaktivierung aktiv. Die Folge 
hiervon sind fUr die Kunden peinliche Fehlalarme. Sind 
die Abstande zwischen den hartmagnetischen Metall- 
streifenstucken zu klein, ist auch das sich hierzwischen 
25 bildende Magnetfeld zu sehr auf den Bereich zwischen 
den Metallstreifenstucken begrenzt und kann zu wenig 
in das weichmagnetische Metallband eindringen, um 
dieses in die Sattigung zu treiben, wodurch sich eben- 
falls trotz Deaktivierung peinliche Fehlalarme ergeben. 
30 Durch die Verwendung einer Lochstanze zur Erzeu- 
gung identischer Abstande zwischen den hartmagneti- 
schen Metallstreifenstucken, ist sichergestellt, daB diese 
Stucke immer denselben fur eine fehlerfreie Funktion 
der Etiketten richtigen Abstand voneinander aufweisen. 
35 Preisgiinstig herstellbare Sicherheitsetiketten erge- 
ben sich, wenn die Tragerfolie aus mit Silicon beschich- 
tetem Papier und die Abdeckfolie aus zu bedruckendem 
Etikettenpapier besteht, das auf das Metallband geklebt 
wird. 

40 Wenn die TrSgerfolie aus unbeschichtetem Papier be- 
steht und wenn die Abdeckfolie auf beide Seiten des 
Ausgangsmaterials aufgebracht wird, wobei die auf das 
Metallband geklebte Abdeckfolie aus zu bedruckendem 
Etikettenpapier und die auf die Tragerfolie geklebte 
45 Abdeckfolie aus mit Silicon beschichtetem Papier be- 
steht, sind Sicherheitsetiketten herstellbar, die in her- 
kOmmlichen HandetikettiergerSten verwendet werden 
konnen. 

Besonders reiBfeste und in Handetikettiergeraten 
so verwendbare Etiketten sind herstellbar, wenn die Tra- 
gerfolie aus Kunststoff besteht und wenn die Abdeckfo- 
lie auf beide Seiten des Ausgangsmaterials aufgebracht 
wird, wobei die auf das Metallband geklebte Abdeckfo- 
lie aus zu bedruckendem Etikettenpapier und die auf die 
55 Tragerfolie geklebte Abdeckfolie aus mit Silicon be- 
schichtetem Papier besteht 

Besteht die TrSgerfolie aus Kunststoff und wird die 
Abdeckfolie auf beide Seiten des Ausgangsmateriales 
aufgebracht, wobei die auf das Metallband geklebte Ab- 
60 deckfolie aus Kunststoff und die auf die Tragerfolie ge- 
klebte Abdeckfolie aus mit Silicon beschichtetem Papier 
besteht, ergeben sich nach dem Abldsen der Siliconpa- 
pierschicht unbedruckbare Sicherheitsetiketten, die zur 
Sicherung bestimmter Artikel gegen Diebstahl beson- 
65 ders gut geeignet sind. 

Besonders strapazierfahige Sicherheitsetiketten in 
der Form von Kartonetiketten, die bspw. zum Etikettie- 
ren von Textilien verwendet werden, lassen sich herstel- 
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len, wenn die Tragerfoiie aus Polyester besteht und 
wenn die Abdeckfolie auf beide Seiten des Ausgangs- 
materials aufgebracht wird, wobei die auf das Metall- 
band und auf die Tragerfoiie geklebten Abdeckfolien 
aus zu bedruckendem Etikettenpapier bestehen. 5 

Einige Ausftihrungsbeispiele der Erfindung werden 
im folgenden anhand der Figuren naher eriautert Es 
zeigen 

Fig. 1 die Vorrichtung zur Herstellung von Sicher- 
heitsetiketten unter Anwendung des erfindungsgema- 10 
Ben Verfahrens und 

Fig, 2 bis Fig. 6 nach dem erfindungsgem&Ben Ver- 
fahren hergesteilte Etiketten im Schnitt 

Wie in Fig, 1 dargestellt ist, wird zunachst Tragerfoiie 
1 von einer Vorratsrolle 2 abgewickelt und tiber eine 15 
Umlenkrolle 3 einer Beleimungsvorrichtung 4 zuge- 
fQhrt Als Tragerfoiie 1 kann sowohl Siliconpapier als 
auch unbeschichtetes Papier verwendet werden. Wei- 
terhin kann als Tragerfoiie 1 Kunststoffolie zum Einsatz 
kommen. 20 

Mit Hilfe des von der Beleimungsvorrichtung 4 aufge- 
tragenen Leimes wird auf die Tragerfoiie 1 ein hartma- 
gnetischer Metallstreifen 5 und darauf eine Siliconpa- 
pierschicht 6 geklebt Der hartmagnetische Metallstrei- 
fen 5 besteht aus einem Metall, das durch eine relativ 25 
hohe Koerzitivfeldstarke H c gekennzeichnet ist und so- 
mit ahnlich einem Dauermagneten magnetisch bleibt, 
wenn es von einem auBeren Magnetfeld magnetisiert 
wurde. 

Das aus der Tragerfoiie 1, dem Metallstreifen 5 und 30 
dem Siliconpapier 6 bestehende Schichtmaterial wird 
einer Lochstanze 7 zugefuhrt, die hieraus im Bereich des 
Metallstreifens 5 in regelmaBigen Abstanden Locher 
stanzt. Hierdurch wird erreicht, daB der Metallstreifen 5 
in einzelne Stttcke unterteilt wird, die in gleichen Ab- 35 
standen voneinander auf der Tragerfoiie angeordnet 
sind. 

Das Siliconpapier 6, dessen Aufgabe darin besteht, 
den Metallstreifen 5 auf der Tragerfoiie 1 zu fixieren, so 
daB er beim Stanzen nicht seitlich verschoben wird, wird 40 
von der Tragerfoiie 1 wieder abgelOst und auf eine Auf- 
wickelrolle 8 gewickelt. Im AnschluB daran wird auf den 
hartmagnetischen und von der Lochstanze 7 mit Liicken 
versehenen Metallstreifen 5 ein weichmagnetisches Me- 
tallband 9 geklebt, das aus einem Metall mit einer niedri- 45 
gen Koerzitivfeldstarke H c besteht. Dies bewirkt, daB 
das Metallband 9 von einem auBeren magnetischen 
Wechselfeld leicht ummagnetisierbar ist, so daB es sei- 
nerseits ein magnetisches Wechselfeld abstrahlen kann, 
das von einem Empfanger erfaBbar ist 50 

Auf obige Weise wird ein aus der Tragerfoiie 1, dem 
Metallstreifen 5 und dem Metallband 9 bestehendes 
Ausgangsmaterial 10 hergestellt, auf das Abdeckfolie 12, 
13 aufgebracht wird, wonach das Ausgangsmaterial 10 
zur Herstellung von Etiketten 14 einer Etikettenstanze 55 
11 zugefuhrt wird. Wird als Tragerfoiie 1 mit Silicon 
beschichtetes Papier verwendet, ist es ausreichend, Ab- 
deckfolie 12 einseitig auf das Metallband 9 aufzubrin- 
gen. Anderenfalls ist Abdeckfolie 12, 13 auf beide Seiten 
des Ausgangsmaterials 10 aufzukleben, wobei auf der 60 
dem Metallband 9 abgewandten Seite vorteilhafterwei- 
se mit Silicon beschichtetes Papier aufgebracht wird, 
das auf Grund der Siliconschicht klebstoffabweisend ist 
und somit vom Ausgangsmaterial 10 leicht abgelost 
werde kann. Auf diese Weise sind Etiketten 14 mit einer 65 
leicht ablosbaren Abdeckfolie herstellbar, die danach 
problemlos auf zu verkaufende Artikel geklebt werden 
konnen. 
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Auf das Metallband 9 kann als Abdeckfolie 12 bspw. 
mechanisch bedruckbares Etikettenpapier, temperatur- 
empfindliches Etikettenpapier oder auch eine transpa- 
rente Kunststoffolie aufgebracht werden. Die auf der 
dem Metallband 9 abgewandten Seite aufzuklebende 
Abdeckfolie 13 kann als mit Silicon beschichtetes Pa- 
pier, als mechanisch bedruckbares Etikettenpapier oder 
als temperaturempfindliches Etikettenpapier ausgebil- 
detsein. 

In den Fig. 2 bis 6 sind einige Beispiele von auf die 
erfindungsgemaBe Weise herstellbaren Etiketten im 
Schnitt dargestellt Bei dem in Fig. 2 dargestellten Eti- 
kett wird als Tragerfoiie mit Silicon beschichtetes Pa- 
pier 15 verwendet, worauf der hartmagnetische Metall- 
streifen 5 und das weichmagnetische Metallband 9 ge- 
klebt sind. Auf das hieraus bestehende Ausgangsmateri- 
al ist einseitig eine aus herkommlichem Etikettenpapier 
16 bestehende Abdeckfolie aufgebracht Derartige aus 
lediglich 4 Schichten bestehende Etiketten sind preis- 
giinstig herstellbar. 

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausffihrungsbeispiel 
wird als Tragerfoiie unbeschichtetes Papier 17 verwen- 
det, auf das der Metallstreifen 5 und das Metallband 9 
geklebt sind. Auf dieses Ausgangsmaterial wird beidsei- 
tig Abdeckfolie aufgebracht, die auf der Seite, auf der 
sich das Metallband 9 befindet, als herkSmmliches Eti- 
kettenpapier 16 und auf der dem Metallband 9 abge- 
wandten Seite als mit Silicon beschichtetes Papier 15 
ausgebildet ist 

Hiervon unterscheidet sich das in Fig. 4 dargestellte 
Ausfiihrungsbeispiel eines Etikettes dadurch, daB als 
Tragerfoiie eine transparente Kunststoffolie 18 verwen- 
det wird, die diesem auf herkdmmliche Weise bedruck- 
baren Etikett eine groBere Festigkeit verleiht 

Bei dem in Fig. 5 skizzierten Etikett ist das herkOmm- 
liche Etikettenpapier 16 gemaB Fig. 4 durch eine trans- 
parente Kunststoffolie 18 ersetzt, wodurch ein Etikett 
entsteht, das nach dem Abldsen des mit Silicon be- 
schichteten Papieres 15 und dem Aufbringen auf zu ver- 
kaufende Waren nur sehr schwer erkennbar ist 

Bei dem in Fig. 6 dargestellten Etikett wird als Tra- 
gerfoiie eine Polyesterfolie 19 verwendet, auf welcher 
der Metallstreifen 5 und das Metallband 9 angeordnet 
sind und auf der beidseitig Etikettenpapier 16 als Ab- 
deckfolie aufgebracht ist Ein auf diese Weise hergestell- 
tes Etikett weist eine besondere Festigkeit und Steifig- 
keit auf, weshalb derartige Etiketten auch Kartonetiket- 
ten genannt werden. 

Patentanspniche 

1. Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsetiket- 
ten, bei dem 

a) auf eine Tragerfoiie (1) ein hartmagneti- 
scher Metallstreifen (5) aufgeklebt wird, 

b) auf den hartmagnetischen Metallstreifen (5) 
eine Siliconpapierschicht (6) aufgebracht wird, 

c) die Tragerfoiie (1) mit dem Metallstreifen (5) 
und der Siliconpapierschicht (6) einer Loch- 
stanze (7) zugeftlhrt wird, die hieraus im Be- 
reich des Metallstreifens (5) in regelmaBigen 
Abstanden Ldcherherausstanzt; 

d) die Siliconpapierschicht (6) von der Trager- 
foiie (1) abgezogen wird, 

e) auf den hartmagnetischen und mit Lticken 
versehenen Metallstreifen (5) ein durchgehen- 
des, weichmagnetisches Metallband (9) aufge- 
klebt wird, 
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f) auf mindestens eine Seite des aus der Tr£- 
gerfolie (1), dem Metallstreifen (5) und dem 
Metallband (9) bestehenden Ausgangsmateria- 
les (10) Abdeckfolie (12, 13) aufgebracht wird 
und 5 

g) aus dem mit Abdeckfolie (12, 13) versehenen 
Ausgangsmaterial (10) Etiketten (14) gestanzt 
werden. 

2. Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsetiket- 
ten nach Anspruch l f dadurch gekennzeichnet, daB io 
die Tragerfolie (1) aus mit Silicon beschichtetem 
Papier (15) und die Abdeckfolie (12) aus zu bedruk- 
kendem Etiketten-Papier (16) besteht, das auf das 
Metallband (9) geklebt wird. 

3. Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsetiket- 15 
ten nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Tragerfolie (1) aus unbeschichtetem Papier (17) 
besteht und daB die Abdeckfolie (12,13) auf beide 
Seiten des Ausgangsmaterials (10) aufgebracht 
wird, wobei die auf das Metallband (9) geklebte 20 
Abdeckfolie (12) aus zu bedruckendem Etiketten- 
papier (16) und die auf die Tragerfolie (1) geklebte 
Abdeckfolie (13) aus mit Silicon beschichtetem Pa- 
pier (15) besteht 

4. ) Verfahren zur Herstellung von Sicherheitseti- 25 
ketten nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Tragerfolie (1) aus Kunststoff (18) besteht 
und daB die Abdeckfolie (12, 13) auf beide Seiten 
des Ausgangsmaterials (10) aufgebracht wird, wo- 
bei die auf das Metallband (9) geklebte Abdeckfolie 30 
(12) aus zu bedruckendem Etikettenpapier (16) und 
die auf die Tragerfolie (1) geklebte Abdeckfolie (13) 
aus mit Silicon beschichtetem Papier (15) besteht 

5. Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsetiket- 
ten nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB as 
die Tragerfolie (1) aus Kunststoff (18) besteht und 
daB die Abdeckfolie (12, 13) auf beide Seiten des 
Ausgangsmateriales (10) aufgebracht wird, wobei 
die auf das Metallband (9) geklebte Abdeckfolie 
(12) aus Kunststoff (18) und die auf die Tragerfolie 40 
(1) geklebte Abdeckfolie (13) aus mit Silicon be- 
schichtetem Papier (15) besteht. 

6. Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsetiket- 
ten nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Tragerfolie (1) aus Polyester (19) besteht und 45 
daB die Abdeckfolie (12, 13) auf beide Seiten des 
Ausgangsmaterials (10) aufgebracht wird, wobei 
die auf das Metallband (9) und auf die Tragerfolie 
(1) geklebten Abdeckfolien (12, 13) aus zu bedruk- 
kendem Etikettenpapier (1 6) bestehen. 50 
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Abstract (Basic) : DE 4238145 A 

A hard magnetic metal strip (5) is glued to the support film (1) 
and a layer (6) of silicon paper is laid on top of the strip. The film, 
with strips, is then passed through a hole punch (7) which makes evenly 
spaced holes in the metal strip. 

The silicon strip is then removed from the hard metal strip onto 
which a soft magnetic porous metal band (9) is stuck. The final strip 
(10) is then laminated with film (12,13) and individual labels (14) are 
then stamped out (11). 

ADVANTAGE - The strip of hard magnetic material is cut exactly on 
the support film so there is little chance of over or under cutting. 
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